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(57) Abstract 

Bodywork component comprising at least one outer sheet metal, at least one reinforcement support and one foamed material 
in-between the outer sheet metal and the reinforcement support, wherein the foamed material is a blown material (11) that is initially placed 
n blowable form and then blown by feeding heat into the space (12) between the reinforcement support (10) and the outer sheet metal 
(13). The bodywork component can be produced by initially placing an expandable material (11) in the form of a foamed material and 
expanding said expandable material (1 1) by feeding heat into the space (12) in-between the reinforcement support (10) and the outer sheet 
metal (13), thereby producing a connection between the reinforcement support (10) and the outer sheet metal (13). 


(57) Zusammenfassung 

Karosseriebauteil umfassend wenigstens ein AuBenblech, wenigstens einen Verstarkungstrager und ein zwischen dem AuBenblech und 
dem Verstarkungstrager angeordnetes Schaumstoffmaterial, wobei das Schaumstoff material ein geblahtes Material (11) ist, das aufgebracht 
ist zunachst in blahbarer Form und das durch Warmezufuhr in den Zwischenraum (12) zwischen Verstarkungstrager (10) und AuBenblech 
(13) geblaht ist. Das Karosseriebauteil kann dadurch hergestellt werden, da8 man als Schaumstoffmaterial ein expandierbares Material (11) 
zunachst aufbringt und daB man dann das expandierbare Material (11) durch Warmezufuhr expandiert in den Zwischenraum (12) zwischen 
Verstarkungstrager (10) und AuBenblech (13) und so eine Verbindung zwischen dem Verstarkungstrager (10) und dem AuBenblech (13) 
herstellt. 
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Karosseriebauteil 


Die vorliegende Erfindung betrifft ein Karosseriebauteil umfassend wenigstens ein 
AuBenblech, wenigstens einen Verstarkungstrager und ein zwischen dem AuBenblech 
und dem Verstarkungstrager angeordnetes Schaumstoffmaterial sowie ein Verfahren zur 
Herstellung eines derartigen Karosseriebauteils. 

Aus dem Stand der Technik sind Karosseriebauteile der eingangs genannten Gattung 
bekannt geworden. Beispielsweise beschreibt die DE24 14 114A1 ein 
Karosseriebauteil, das beispielsweise eine Kraftfahrzeugtur sein kann, mit einem 
AuBenblech, an dem ein Verstarkungstrager befestigt wird. Es handelt sich urn einen 
zum AuBenblech hin offenen Trager, der zur Querverstarkung der Tur verwendet wird. 
Dieser zum TurauBenblech hin offene Trager bildet mit dem TurauBenblech einen 
Innenraum, der mit einem Kunststoffmaterial ausgefullt wird. Fur ein solches 
Kunststoffmaterial kann ein Schaumstoff, beispielsweise ein Polyurethanschaum 
verwendet werden. Das Volumen dieses Schaumstoffmaterials liegt jedoch von 
vornherein test und erfahrt im FertigungsprozeB des Karosseriebauteils keine 
Veranderung. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Karosseriebauteil der eingangs 
genannten Gattung zu schaffen, das verbesserte akustische Eigenschaften, das heiBt 
eine erhohte Schalldammung aufweist. 

Die Losung dieser Aufgabe liefert ein erfindungsgemaBes Karosseriebauteil der 
eingangs genannten Gattung mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Hauptanspruchs. 

Aufgabe der Erfindung ist es weiterhin ein Verfahren zur Herstellung eines 
Karosseriebauteils der eingangs genannten Gattung zur Verfiigung zu stellen, welches 
verbesserte akustische Eigenschaften, das heiBt eine erhohte Schalldammung aufweist, 
wobei das Verfahren insbesondere eine rasche Serienfertigung eines solchen 
Karosseriebauteils mit relativ geringem Aufwand ermoglicht. 


WO 00/17000 


PCT/EP99/06112 


-2- 

Die Losung dieser Aufgabe liefert ein erfindungsgetnaBes Verfahren der eingangs 
genannten Gattung mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 10. 

ErfindungsgemaB ist vorgesehen, daB das zwischen dem Au3enblech und dem 
Verstarkungstrager angeordnete Schaumstoffmaterial ein geblahtes Material ist, das 
aufgebracht ist zunachst in blahbarer Form und das durch Warmezufuhr in den 
Zwischenraum zwischen Verstarkungstrager und AuBenblech geblaht ist. Vorzugsweise 
fiillt das geblahte Material den Zwischenraum zwischen Verstarkungstrager und 
AuBenblech weitgehend aus und stellt eine Verbindung zwischen Verstarkungstrager 
und dem AuBenblech her. 

Bei einem derartigen Karosseriebauteil stellt das AuBenblech ein 
Korperschwingungszentrum dar. Durch die erfindungsgemaBe Verbindung des 
AuBenblechs mit dem Verstarkungstrager als weiter innen liegendem 
Karosseriebauelement uber das zunachst in blahbarer Form aufgebrachte geblahte 
Material wird eine erhohte Schalldammung erzielt. Dabei kann man mit einem relativ 
geringen Materialeinsatz einer der wesentlichen Larmquellen an einem Fahrzeug 
entgegenwirken, die durch die Schwingungen von AuBenblechbauteilen einer Karosserie 
verursacht wird. Vorzugsweise verwendet man dabei ein geeignetes geblahtes Material, 
das bereits in sich gute schalldammende Eigenschaften aufweist. 

GemaB einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, daB das 
geblahte Material elastische Eigenschaften aufweist, derart, daB bei Verformung des 
AuBenblechs auf dieses eine Ruckstellkraft zur Wiederherstellung der ursprunglichen 
Form ausgeiibt wird. In diesem Fall hat man den zusatzlichen Vorteil, daB bei einem 
Aufprall verursachte Verformungsschaden durch das erfindungsgemaBe geblahte 
Material zumindest wesentlich verringert werden konnen, da das geblahte Material die 
Ruckverformung begunstigt. 

Weitere Vorteile liegen darin, daB das erfindungsgemaBe geblahte Material in der Regel 
ein relativ geringes spezifisches Gewicht aufweist und dadurch bei Verwendung von 
Karosseriebauteilen der erfindungsgemaBen Art eine Reduzierung des Gesamtgewichts 
der Karosserie des Fahrzeugs moglich ist. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann 
das Karosseriebauteil beispielsweise eine Fahrzeugtur sein, wobei in diesem Fall das 
AuBenblech ein TurauBenblech ist und der Verstarkungstrager ein Seitenaufpralltrager 
ist. In der Regel verlauft dieser Seitenaufpralltrager (vorzugsweise Quertrager) 
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uberwiegend horizontal. Bei einem solchen Karosseriebauteil in Form einer Fahrzeugtur 
laBt sich durch die Verwendung des geblahten Materials im Rahmen der Erfindung 
beispielsweise eine Gewichtsersparnis von einigen Kilogramm pro Fahrzeugtur erzielen, 
beispielsweise in der GroBenordnung von 2 bis 3 kg pro Fahrzeugtiir. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist vergleichsweise einfach und ermoglicht eine 
zugige Serienfertigung. Somit laBt sich die Fertigungszeit fur das Karosseriebauteil 
beziehungsweise die Karosserie insgesamt reduzieren. Aufwendige Zusatzeinrichtungen 
sind bei der Fertigung nicht notwendig. Der Fertigungsaufwand wird somit gegenuber 
einer herkommlichen Fertigung eines Karosseriebauteils nicht nennenswert erhoht. Das 
erfindungsgemaBe Verfahren erlaubt eine automatische Fertigung der 
erfindungsgemaBen Karosseriebauteile mit einem hohen Qualitatsstandard. 

Vorzugsweise wird geblahtes Material verwendet, das besonders schwingungsstabil, 
geruchs- und emissionsfrei ist, keine hygroskopischen Eigenschaften hat und bei 
dessen Verbrennung keine Schadstoffe in nennenswertem Umfang auftreten, so daB die 
Entsorgung eines erfindungsgemaBen Karosseriebauteils nach Ablauf der 
Gebrauchsdauer des Fahrzeugs problemlos moglich ist. Geeignete 
Schaumstoffmaterialien mit den genannten Eigenschaften sind dem einschlagigen 
Durchschnittsfachmann bekannt und stehen somit zur Verfugung. 

GemaB einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung geht man so vor, daB man das 
Material in blahbarer Form zuerst auf den Verstarkungstrager .aufbringt. Dies kann 
beispielsweise durch Aufkleben erfolgen. AnschlieBend wird der so mit dem Material in 
blahbarer Form versehene Verstarkungstrager mit dem AuBenblech verbaut. Die 
Verbindung der Teile geschieht durch Warmezufuhr. Vorzugsweise verwendet man ein 
Schaumstoffmaterial, das bei einer Temperatur oberhalb von etwa 200° C, vorzugsweise 
oberhalb von etwa 220° C expandiert. Das erfindungsgemaBe geblahte Material ist 
vorzugsweise auch bei daruberhinausgehenden Temperaturen - im geblahten Zustand - 
noch stabil. Bevorzugt ist eine Warmestabilitat bis zu einer Temperatur von wenigstens 
etwa 250° C. Besonders umweltfreundlich ist ein solches Material, wenn es bei 
wesentlich daruberhinausgehenden Temperaturen weitgehend ruckstandsfrei verbrennt. 

Eine bevorzugte konstruktive Losungsvariante der Erfindung sieht vor, daB der 
Verstarkungstrager an seinen beiden Enden durch Einstecken in eine Fuhrung montiert 
ist und so mit dem AuBenblech des Karosseriebauteils verbindbar ist. 


WO 00/17000 


PCT/EP99/06112 


-4- 

Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung anhand eines Ausfuhrungsbeispiels unter 
Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen naher erlautert. Dabei zeigen 

Fig. 1 einen schematisch vereinfachten vertikalen Schnitt durch ein 
erfindungsgemaBes Karosseriebauteil; 

Fig. 2 eine vergroBerte Detailansicht eines Ausschnitts aus der Schnittdarstellung des 
erfindungsgemaBen Karosseriebauteils von Fig. 1 . 

Zunachst wird auf Fig. 1 Bezug genommen. Bei dem erfindungsgemaBen 
Karosseriebauteil, das in der Zeichnung in stark schematisch vereinfachter Weise im 
vertikalen Schnitt dargestellt ist, handelt es sich urn eine Fahrzeugtiir. Diese Fahrzeugtur 
umfaBt ein TurauBenblech 13 und einen Verstarkungstrager 10, der ein in Querrichtung 
der Fahrzeugtur verlaufender Seitenaufpralltrager ist. Zwischen dem Verstarkungstrager 
10 und dem TurauBenblech 13 befindet sich ein Material 11, das zunachst in blahbarer 
Form aufgebracht wird und bei Warmezufuhr in den Zwischenraum zwischen 
Verstarkungstrager 10 und TurauBenblech 13 geblaht wird. Bei diesem Material 11 
handelt es sich urn ein Schaumstoffmaterial, das vorzugsweise gute schalldammende 
Eigenschaften aufweist. Dieses blahbare Material 11 expandiert bei Warmezufuhr 
vorzugsweise bei einer Temperatur oberhalb von etwa 200° C und stellt so eine 
Verbindung zwischen dem TurauBenblech 13 und dem Verstarkungstrager 10 her. 

Aus der vergroBerten Detaildarstellung gemaB Fig. 2, die den mit II gekennzeichneten 
Ausschnitt aus der Schnittdarstellung von Fig. 1 wiedergibt, laBt sich erkennen, daB es 
sich bei dem Verstarkungstrager 10 beispielsweise urn einen rohrformigen Trager 
handelt, der zur Erhohung der Crashsicherheit bei einem Seitenaufprall auf die 
Fahrzeugtur dient. Der Verstarkungstrager 10 ist in dem Ausfuhrungsbeispiel ein 
Rundrohr mit einem Durchmesser von beispielsweise 40 mm. Selbstverstandlich ist die 
vorliegende Erfindung in keiner Weise auf Verstarkungstrager dieser Form und 
Abmessungen beschrankt. Weiterhin betragt in dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 2 
der Abstand zwischen diesem Verstarkungstrager 10 und dem TurauBenblech 13 etwa 5 
mm. 

Vorzugsweise wird bei der Verbindung zwischen Verstarkungstrager 10 und 
TurauBenblech 13 so vorgegangen, daB zunachst das blahbare Schaumstoffmaterial 11 
auf den Verstarkungstrager 10 aufgetragen wird, beispielsweise so, wie dies in Fig. 2 
dargestellt ist, daB auf der einen Seite die Schicht aus dem Verstarkungsmaterial 1 1 in 
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der Form an die Rundung des rohrformigen Verstarkungstragers 10 angepaBt ist und 
daB das blahbare Material 1 1 mit der AuBenseite des rohrformigen Verstarkungstragers 
10 verklebt ist. Somit hat das blahbare Material 11 an der auf den rohrformgen 
Verstarkungstrager 10 aufgebrachten Verbindungsflache 11a eine einer 
Teilzylinderflache angepaBte Krummung. Wird ein anders geformter Verstarkungstrager 

10 verwendet, dann kann die diesem zugewandte Verbindungsflache 11a des blahbaren 
Materials in ihrer Form entsprechend dem AuBenprofil des Verstarkungstragers 10 
angepaBt werden. 

Wie man weiterhin aus Fig. 2 erkennen kann, ist die Schicht aus dem blahbaren Material 

11 an der dem TijrauBenblech 13 zugewandten Verbindungsflache 11b vorzugsweise 
eben, wenn das TijrauBenblech 13 an seiner Innenseite eine dem blahbaren Material 11 
zugewandte ebene Flache aufweist. Ist das TijrauBenblech 13 im Bereich der 
Verbindungsflache profiliert, kann die Verbindungsflache 11b des blahbaren Materials 
auch vor dem Aufblahen an diese Profilform angepaBt sein. 

Zur Verbindung des Verstarkungstragers 10, auf den bereits das blahbare Material 11 
zum Beispiel durch Verkleben aufgebracht ist, mit der Innenseite des TurauBenblechs 
13 in dem Verbindungsbereich wird nun Warme zugefiihrt, so daB das blahbare Material 
11 aufgeblaht wird in den Zwischenraum 12 zwischen dem Verstarkungstrager 10 und 
der Innenseite des TurauBenblechs 13 und dadurch eine dauerhafte Verbindung dieser 
Bauteile entsteht. Die Zeitdauer, wahrend derer die Warmezufuhr erfolgt, kann 
beispielsweise eine halbe Stunde betragen. Diese Verbindungszeit kann vom Fachmann 
ohne weiteres empirisch ermittelt werden, je nach Art des verwendeten blahbaren 
Materials 11 sowie abhangig von der GrdBe des Verstarkungstragers 10, dem Abstand 
zwischen Verstarkungstrager 10 und TijrauBenblech 13, der Menge des auf den 
Verstarkungstrager 10 aufgebrachten blahbaren Materials 11 und den Werkstoffen aus 
denen jeweils der Verstarkungstrager 10 und das TijrauBenblech 13 bestehen. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Karosseriebauteil umfassend wenigstens ein AuBenblech, wenigstens einen 
Verstarkungstrager und ein zwischen dem AuBenblech und dem 
Verstarkungstrager angeordnetes Schaumstoffmaterial, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Schaumstoffmaterial ein geblahtes Material (11) ist, das 
aufgebracht ist zunachst in blahbarer Form und das durch Warmezufuhr in den 
Zwischenraum (12) zwischen Verstarkungstrager (10) und AuBenblech (13) 
geblaht ist. 

2. Karosseriebauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das geblahte 
Material (11) den Zwischenraum (12) zwischen Verstarkungstrager (10) und 
AuBenblech (13) weitgehend ausfullt und eine Verbindung zwischen dem 
Verstarkungstrager (10) und dem AuBenblech (13) herstellt. 

3. Karosseriebauteil nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das 
geblahte Material (11) elastische Eigenschaften aufweist, derart, daB bei 
Verformung des AuBenblechs (13) auf dieses eine Rtickstellkraft zur 
Wiederherstellung der ursprunglichen Form ausgeiibt wird. 

4. Karosseriebauteil nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB das geblahte Material (11) schalldammende Eigenschaften aufweist. 

5. Karosseriebauteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB das geblahte Material (11) bei einer Temperatur oberhalb von etwa 200° C, 
vorzugsweise oberhalb von etwa 220° C expandiert. 

6. Karosseriebauteil nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Material (11) in blahbarer Form zuerst auf den Verstarkungstrager (10) 
aufgebracht ist, insbesondere durch Aufkleben. 


7. Karosseriebauteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB das geblahte Material (11) wasserabweisende Eigenschaften hat. 
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8. Karosseriebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB dieses eine Fahrzeugtur ist, das AuBenblech (13) ein TiirauBenblech ist und 
der Verstarkungstrager (1 0) ein Seitenaufpralltrager ist. 

9. Karosseriebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daf3 der Verstarkungstrager (10) an seinen beiden Enden (10a, 10b) durch 
Einstecken in eine Fuhrung montiert ist. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Karosseriebauteils umfassend wenigstens ein 
AuBenblech, wenigstens einen in Querrichtung verlaufenden Verstarkungstrager 
und ein zwischen dem AuBenblech und dem Verstarkungstrager angeordnetes 
Schaumstoffmaterial, dadurch gekennzeichnet, da(3 man als Schaumstoffmaterial 
ein expandierbares Material (11) zunachst aufbringt und daB man dann das 
expandierbare Material (11) durch Warmezufuhr expandiert in den Zwischenraum 
(12) zwischen Verstarkungstrager (10) und AuBenblech (13) und so eine 
Verbindung zwischen dem Verstarkungstrager (10) und dem AuBenblech (13) 
herstellt. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Karosseriebauteils nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB das expandierbare Material (11) zuerst mit dem 
Verstarkungstrager (10) verbunden wird, insbesondere durch Aufkleben. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Karosseriebauteils nach einem der Anspriiche 10 
Oder 11, dadurch gekennzeichnet, daB man das expandierbare Material (11) bei 
einer Temperatur oberhalb von etwa 200° C, vorzugsweise zwischen etwa 200° C 
und 250° C, weiter vorzugsweise oberhalb von 220° C expandiert. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Karosseriebauteils nach einem der Anspriiche 10 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Karosseriebauteil die kennzeichnenden 
Merkmale eines oder mehrerer der Anspriiche 1 bis 9 aufweist. 
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